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Señores miembros del jurado: 
En cumplimiento del reglamento de grados y títulos académico de la universidad Cesar Vallejo 
presento ante ustedes la tesis titulada “Aplicación del mantenimiento productivo total (Tpm) 
para incrementar la productividad en el área de mantenimiento automotriz de la empresa EKA 
Mining S.A.C., Lima- 2018”, la misma que someto a vuestra consideración y espero que cumpla 
con los requisitos de aprobación para obtener el título profesional de ingeniero industrial. 
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El proyecto “Aplicación del mantenimiento productivo total (Tpm) para incrementar la 
productividad en el área de mantenimiento automotriz de la empresa EKA Mining S.A.C., 
Lima- 2018” tiene como objetivo incrementar la productividad en el área de mantenimiento 
vehicular. El diseño de la investigación es cuasi experimental, la metodología es cuantitativa, 
aplicada por su finalidad. Se utilizó las fichas y registro de datos, los cuales fueron ingresados 
y analizados en el programa SPSS, llegando a la conclusión que el TPM (Mantenimiento 
Productivo Total) incrementa la productividad. 
 
El desarrollo de la presente tesis tiene como objetivo principal aplicar de forma correcta la 
metodología TPM, para ello es necesario estudiar y conocer los pasos de su aplicación, 
permitiéndonos reducir tiempos, de esta manera se incrementará la productividad del área de 
mantenimiento de la flota vehicular. 
 




















The project "Application of total productive maintenance (TPM) to increase productivity in the 
area of automotive maintenance of the company EKA Mining S.A.C., Lima- 2018" aims to 
increase productivity in the area of vehicle maintenance. The design of the research is quasi-
experimental, the methodology is quantitative, applied by its purpose. We used the files and 
data records, which were entered and analyzed in the SPSS program, reaching the conclusion 
that the TPM (Total Productive Maintenance) increases productivity. 
 
The main objective of this thesis is to correctly apply the TPM methodology, for this it is 
necessary to study and know the steps of its application, allowing us to reduce times, thus 
increasing the productivity of the maintenance area of the vehicle fleet. . 
 
 
Keywords: Productivity, Efficiency, Efficiency 
 







1.1 Realidad Problemática  
 
“Productividad viene a ser el resultado de un proceso. En general, la productividad es el 
resultado de dividir los resultados logrados entre los recursos empleados”. (Gutierrez, 2010, p. 
21) 
Con la definición de Gutierrez podemos establecer que la productividad es la relación entre el 
tiempo que se utiliza para generar un producto y la cantidad producida de esta. 
“En América Latina, que está en pleno crecimiento, que la productividad se incremente es 
importante para reducir la amplia brecha que existe en relación a las grandes potencias en 
economía”. (OECD,2016) 
Según lo indicado por OECD se debe de aprovechar las competencias de los 
colaboradores esto ayudara que se incremente la eficiencia y la productividad en un 
corto plazo, asimismo se debe de escuchar a las personas que realizan diariamente 
las funciones, ya que puede ayudar a optimizar el proceso e incrementar la 
productividad. 
 
En el contexto, Latinoamérica, como toda región en crecimiento, busca el desarrollo industrial 
y requiere métodos eficientes y comprobados para la mejora de su productividad. Siendo así, y 
en particular en el mercado peruano, se han identificado estas necesidades en la empresa E.K.A. 
MINING SAC, precisamente en su área de transportes y mantenimiento de unidades 
vehiculares.  
E.K.A.  MINING S.A.C. es una empresa con años de experiencia en el mercado que ofrece 
servicios en proyectos, diseño, y mantenimiento de sistemas eléctricos. La misión principal es 
brindar sus servicios en las compañías tales como Minería, Energía, Construcción e Industria, 
teniendo al sector minero como principal cliente. En tal sentido, el área de transportes y 




mantenimiento vehicular es una pieza importante en la cadena de trabajo, que propicia el 
cumplimiento satisfactorio de los servicios proporcionados. 
En esta compañía se identificaron las falencias mediante la recopilación datos de su distribución 
de actividades, programaciones de mantenimiento, limitaciones del stock disponible, 
confiabilidad y disponibilidad de las unidades móviles. La toma de información fue entre  enero 
y junio del 2018. Se detectó, también, una deficiente estrategia al realizar los programas de 
mantenimiento, un acceso muy limitado a los repuestos e insumos de stock y una pobre 
participación de la alta dirección en los asuntos de mantenimiento. De acuerdo a ello, se ha 
pensado implementar el sistema TPM para el área de transportes, con la consigna de mejorar el 
desempeño del personal, aumentando la confiabilidad y disponibilidad de las unidades de 
transporte.  
Los 4 centros mineros (NEXA-Cerro Lindo, NEXA-Cajamarquilla, Raura y El Brocal) y un 
centro de producción eléctrica (KALLPA-Mollendo), en los cuales se presentó un promedio de 
disponibilidad de 64% y una confiabilidad de 82% 
Ver la siguiente gráfica: 
 
Figura 1 Disponibilidad y confiabilidad (enero hasta junio del 2018) 
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A partir de ello, y con el apoyo de la alta gerencia, jefatura de transportes y mantenimiento, 
jefatura de operaciones, jefatura de proyectos, y los operarios del área de transportes, se 
definieron las causas más relevantes que generan los problemas en la productividad. Esto se 
puede observar en el Grafico 2, se observa en el diagrama de Ishikawa las causas y las 
consecuencias en los tiempos improductivos de los mantenimientos.  
 
Figura 2 Diagrama de Ishikawa de los tiempos improductivos en el proceso de mantenimiento 
Fuente: Elaboración propia 
 
Los tiempos improductivos del mantenimiento, también guarda relación con el Grafico 
1, La baja disponibilidad y confiabilidad de los vehículos, en el momento que se 









Escala de Encuesta: 
0=Nunca; 1= casi nunca; 2= a veces; 3= casi siempre; 4=siempre 
Tabla 1 Causas de baja productividad 
































2 Falta Control por Kilometraje 
diarios 
4 4 4 4 4 3 2 
25 
3 Falta Metodología  
4 2 4 2 4 3 1 
25 
4 Falta de capacitación 
3 4 4 5 3 2 2 
23 
5 Desconocimiento de otras 
áreas respecto a la 
operaciones de transporte 
2 2 1 1 2 1 1 
10 
6 Falta planificación 
estandarizada 
1 1 2 1 1 1 1 
8 
7 Análisis de tiempo entre fallas 
0 0 1 1 1 1 2 
6 
8 Logística de insumos, 
















9 Falllas de fabrica 
0 0 0 1 0 1 1 
3 
10 Falta de atención al área 
1 0 0 1 0 0 1 
3 
11 Pedidos de movilidad último 
momento 
1 1 0 0 0 1 0 
3 
12 Falta de espacio 
0 0 0 1 0 1 1 
3 
13 Errores de conducción 
0 0 1 0 0 0 1 
2 





Figura 3 Diagrama de Pareto 
Fuente elaboración propia 
 
Los resultados de Pareto se pueden observar que el porcentaje es el 80% de las causas del porque 
no existe productividad en el área automotriz de la empresa E.K.A Mining SAC, Lima-2018. 
 Falta de una Programación de mantenimiento 
 Falta de control de los Kilometraje diarios 
 Falta de metodología  









1.2 Trabajos previos  
 
1.2.1 Antecedentes nacionales  
 
SUNCION, Priscila. (2017), en la tesis “Aplicación del mantenimiento productivo total para 
incrementar la productividad en la línea de producción en la Empresa MGO SAC”. Para la 
obtención del título en (Licenciado en Ingeniería Industrial). Lima: Universidad Cesar Vallejo. 
En este trabajo tiene como objetivo principal explicar como el TPM elevara la productividad, 
etapa donde la inspección de los procesos se desea lograr la implementación de herramientas de 
trabajo, basándose en el mantenimiento preventivo, esta investigación también utiliza las 
herramientas de checklist, y mantenimiento preventivo para lograr un mejor control.  
En conclusión, se logró elevar la productividad de 67% a 73%, con cual se incrementó un 6%. 
Este trabajo fue elegido por sus aportes prácticos y metodológicos, asimismo por las 
herramientas a emplear. 
CAVALCANTI Migdaliz (2016), en la tesis “Adaptacion del Mantenimiento Productivo Tota 
y la aplicación de un sistema de indicadores de efectividad global de los equipos para una 
empresa minera”. Tesis para obtener el título de Ingeniero Industrial. Facultad de Ingeniería 
Industrial de la Universidad Peruana de Ciencias Aplicadas, Lima – Perú.  
Tiene como objetivo principal la implantación de un sistema de KPI y adaptación del 
mantenimiento productivo total cuales nos ayuden a medir la disponibilidad de los equipos y 
como esto ayudara a la reducción de costos y optimización de tiempos. 
Para el autor el TPM no será la panacea de los problemas en la empresa, sin embargo, ayuda a 
maximizar la eficacia y la eficiencia en la disponibilidad de los equipos, por lo consiguiente 
reducirá costos producidos por los distintos problemas que se presentan a diario en esta empresa. 
Esta tesis ayuda a la presente investigación como antecedente de como la buena aplicación del 
TPM optimiza los tiempos y aumenta la disponibilidad de los equipos, lo cual se requiere 
demostrar en la empresa EKA MINING SAC. 





GONZALEZ Gerardo (2018) “Implementación de un plan de mantenimiento productivo total 
(TPM) para la reducción de costos de la empresa Cosmos Agencia Marítima S.A.C.”. Tesis para 
optar el título de Ingeniero Industrial. Facultad de Ingeniería Industrial de la Universidad 
Privada del Norte Lima- Perú. 
La finalidad de esta investigación es disminuir los costos, para lograr una mejor vida útil en la 
flora , de esta manera se reduce el tiempo de espera y defectos que puedan existir dentro del 
producto, con esto ayudará que existan mayor control e implementar métodos de mejora  par el 
TPM. Asimismo, se utilizaron herramientas de mejora como el Diagrama de Pareto e Ishikawa. 
El resultado de esta investigación fue la elaboración de un plan de mantenimiento para el área 
de mantenimiento, esto fue gracias a la colaboración de los trabajadores involucrados en el 
proceso, asimismo hubo una mejora en el proceso de mantenimiento de la empresa. 
Para la presente investigación se escogió este antecedente debido a que la aplicación del TPM, 
debe involucrar a todo el personal que participa en el proceso, ya que con esto se consiguen 
mejoras considerables. 
 
GUARNIZ, Sandro (1999) En la tesis. “Optimizacion de Operaciones Unitarias Mediante La 
Aplicación del T.P.M. y Calidad Total en la Mina Huanzala”. Tesis para obtener el titulo de 
Ingeniero de Minas. Facultad De Ingenieria Geologica, Minera y Metalurgica en la Universidad 
Nacional de Ingenieria Lima –Peru. 
De esta tesis podremos comprender como optimizar los tiempos productivos de los equipos,  
reducir las horas de parada del equipo  y  conservarar mejor  los equipos.  
En conclusión se desarrollara una mejor metodología de trabajo adecuada a nuestra realidad. 
 
HUERTAS, Juan (2014) En la tesis. ”Incremento De La Produccion De Grageas De Chocolate 
Utilizando Herramientas de mejora enfocada de TPM En Una Empresa De Alimentos”. Tesis 




para obtener el titulo de Ingeniero Industrial. Facultad De Ingenieria Industrial y de Sistemas, 
en la Universidad Nacional de Ingenieria Lima- Peru.  
De esta tesis podremos identificar la mejora enfocada paralelo con el pilar de mantenimiento 
autonomo y mantenimiento planeado. En conclusion los planes de accion se adecuaran para 
combatir los problemas causa raiz de manera faborable. 
  
1.2.2 Antecedentes internacionales  
 
KESTWAL, Kiran (2013) En la tesis “Implementation of Total Productive Maintenance 
(TPM) in a machine shop” Facultad de Ingeniería Industrial university of thecnology para 
obtener el título de Ingeniero Industrial. 
Lo más importante  de esta tesis es desarrollar el proyecto del TPM en la empresa Eksamo S.A 
para incrementar la productividad. El resultado de la tesis muestra la mejora en los procesos de 
la empresa y aplicación de las herramientas de producción, logrando la mejora continua y con 
ello la rentabilidad. 
Este trabajo nos ayudará para poder ver las experiencias aplicadas, ya que tiene la misma 
variable independiente. 
DIAZ Clara, ANTONIO Oscar, MEDRANO Pérez (2013) “Sistema De Gestión De 
Mantenimiento Productivo Total Para Talleres Automotrices Del Sector Público”. Tesis para 
obtener el título de Ingeniero Industrial. Facultad de Ingeniería Industrial de la universidad del 
Salvador. 
En este marco, se definió que el estado cuenta con 118000 unidades vehiculares, que se 
beneficiarían directamente de la aplicación de este sistema. Los autores realizaron un análisis 
de la gestión en mantenimiento de las diversas entidades públicas del mencionado País, 
encontrando falencias en su aplicación, con consecuencias que incluyen costos elevados en los 
servicios, fallas constantes y sub-utilización de las unidades, es decir, que no se consigue el 
mayor aprovechamiento de los mismo en las actividades para las cuales fueron destinados. En 




vista de ello, se aplicó la filosofía de la 5S, un mayor análisis de las características del problema, 
siendo en gran parte de índole cultural. Se desarrollaron planes y rutinas de mantenimiento en 
favor de alcanzar un ritmo autónomo. Asimismo, se impulsó el compañerismo y colaboración 
para asegurar la influencia efectiva de las metodologías TPM, consiguiendo resultados positivos 
en algunas de las empresas estatales y dando lugar a su posible aplicación en otras 
administraciones gubernamentales. 
SOLÍS, Marcia (2015) En la tesis “Implementación de un plan piloto de TPM en la llenadora 
de puré de banano”. Para obtener el grado de Ingeniería Industrial. De la Universidad 
Tecnológico de Costa Rica. 
Dicha compañía se especializa en la producción de puré y jugo de frutas tropicales de 
exportación, en cuya cadena de producción se detectaron problemas por tiempos improductivos, 
falta de especialización en los operarios, falta de documentación de mantenimiento para su 
moderna maquinaria, tanto en registros como manuales y problemas críticos en la línea de 
proceso del banano. Para ello, se impulsó, principalmente, la aplicación de las 5S en la filosofía 
de trabajo de la empresa, consiguiendo grandes resultados en el compromiso de sus técnicos. Se 
obtuvo mayor especialización en el personal, mediante la capacitación constante y la 
eliminación de tareas rotativas. Se estructuraron sistemas de mantenimiento preventivo y 
autónomo, con los que se calculó el costo de su implementación relacionado a la aplicación del 
TPM. Finalmente, gracias a lo aplicado, se consiguió el compromiso de las demás áreas de la 
empresa, logrando así la compenetración y la búsqueda de metas comunes más relacionados con 
el mantenimiento. 
APAZA, Ronal (2015) En la tesis “Diseño de un sistema de mejora continua en una 
embotelladora y comercializadora de bebidas gaseosas de la ciudad de Guayaquil por medio de 
la aplicación del TPM (MANTENIMIENTO PRODUCTIVO TOTAL)”. Para la obtención del 
título en Licenciatura en Ingeniería Industrial.  
En dicha compañía, el autor pudo detectar problemas en la productividad, relacionadas con la 
falta de compromiso de los operarios, falta de capacitación, falta de planificación, incidencia de 
en tiempos improductivos entre otros. En relación a ello, dentro del análisis realizado se 
encontró que las falencias, por medio de encuestas y consultas realizadas en la empresa, podrían 




ser cubiertas por la aplicación de las metodologías del TPM. Entonces, se evaluó la aplicación 
de dicha filosofía de trabajo, adicionando propuestas de mantenimiento rutinario, compromiso 
de la alta dirección y la utilización de recursos como los indicadores OEE. En tanto, de acuerdo 
a sus resultados la aplicación de capacitaciones continuas y la implementación de programas de 
mantenimiento aumentan la productividad y reducen los costos de la empresa. Asimismo, la 
gestión de indicadores OEE brinda facilidades en monitorear la influencia de los cambios 
establecidos y es recomendable la extensión de su aplicación en este caso, del mismo modo se 
redujo la cantidad de tareas de mantenimiento correctivo no planificado. 
PORTILLA, Lorena (2014) En la tesis. “Diseño del programa de mantenimiento productivo 
total para las áreas de producción de la Empresa E.P.I Ltada”. Tesis para obtener el Titulo en 
Ingenieria Industrial. Programa de Ingenieria Industrial en la Universidad Autonoma de 
Occidente. 
Tiene como objetivo principal estructurar un programa de mantenimiento productivo total para 
todas las áreas de producción con la finalidad de tener mejor eficiencia y eficacia en sus procesos 
y obtener cero pérdidas. 
Los resultados fueron que el area de producción lograron un porcentaje aproximado del 50% de 
la filosofía TPM, con algunas falencias como la falta de gestión por parte del personal encargado 
del área. 
1.3 Teorías relacionadas al tema  
 
1.3.1 Mantenimiento Productivo Total 
 
Gómez (2001, p. 3 - 4). Afirma que el TPM tiene como finalidad optimizar la competitividad 
de la empresa, asimismo lo define como un sistema elaborado por los japoneses. Del mismo 
modo este sistema tiene capacidades para desechar máquinas en desuso, para ello se tiene que 
reducir tanto los costos como los tiempos. 




 También incrementa las capacidades del personal y la calidad de los servicios o productos, de 
esta manera se logra que los colaboradores estén capacitados y los productos y servicios tengan 
buena calidad, teniendo como resultado que exista perdidas (cero defectos). 
Cuatrecasas (2010, p. 33) Es una metodología en plantas productivas para el mejor desempeño 
y manejo de las maquinarias, pero que imvolucra otros aspectos como son: Participacion de toda 
la organizacion, eficacia total, Sistema total de gestión del mantenimiento de equipos desde su 
diseño hasta la correción y prevención. 
 García (2010, p. 146). Afirma que el TPM es un sistema que permite eliminar las seis grandes 
pérdidas del proceso productivo, y nace con el objetivo de facilitar un trabajo justo a tiempo. En 
otras terminos mantener los equipos dispnibles con una capacidad máxima de producción con 
la calidad. 
Para una empresa la aplicación del TPM se deben cumplir 05 principios: 
 Deben involucrarse toda la organización, para lograr el objetivo 
 Se debe crear una cultura corporativa para obtener eficacia en los sistemas de 
producción, gestión y maquinarias, se busca lograr una eficacia total. 
 Implementar un sistema donde se elimine las perdidas antes que se produzcan 
 Implementación de un mantenimiento preventivo para alcanzar los objetivos de cero 
pérdidas. 
 Incluir en el sistema de gestión el diseño y desarrollo, ventas y dirección. 






Figura 4 Principios del TPM 
FUENTE: Adaptado (García, 2010, p. 147) 
 
 
Figura 5 Evolución del mantenimiento y la calidad 











Por otro lado, Edward (2002, p. 165 - 166). Indica que una de las herramientas que debe 
utilizar toda organización es el Just in Time más conocido por Justo a Tiempo como una 
de las alternativas de solución. 
Cuando la empresa aplica esta herramienta tiene varios beneficios: 
 Al momento de realizar gastos de mantenimiento están planeados lo que permite tener 
una mejor opción para reducir la mano de obra. 
 Existe reducción de la mano de obra indirecta. 
 Existe mejor relación entre los operarios, teniendo mejores ideas para mejorar la 
empresa. 
 Se obtiene productos de calidad. 
 Los procesos se vuelven más fáciles. 
  
Así mismo, García, Romero y Salvador (2012, p. 3). Menciona que el” TPM es una 
herramienta que se utiliza para llegar a optimizar tanto la eficiencia como la 
productividad lo que implica tener nuevos estándares de calidad y costos de la 
producción” 
Cuatrecasas (2012, p. 210). “Por medio del TPM incrementaremos la eficiencia de los 
equipos minimizando las los defectos con el apoyo de las demás áreas” 
Por lo tanto, los colaboradores tienen que trabajar con cero errores y defectos para evitar 
que el proceso falle. 
 
1.3.1.1 Tipos de Mantenimiento 
1.3.1.1.1 Mantenimiento Correctivo 
 
"Este tipo de mantenimiento involucra la es necesario la participación de toda la organización, 
de esta manera exista la corrección y la prevención." (Cuatrecases, 2010, p. 33). 




“Consiste en la pronta reparación de las fallas y se le considera de corto plazo, Las persona 
encargadas de repostar las ocurrencias de las averías son los propios operarios de las maquinas” 
(Mora, 2009, p.396) 
“Son todos los servicios de reparación ejecutados, en los equipos con falla o defecto y que 
requiere una intervención generada por el mal funcionamiento” (Silva, 2009, p. 52). 
Es un mantenimiento no previsto que se tiene que ejecutar ante una eventualidad de falla 
encontrada en uno de los equipos de trabajo, lo cual se tiene que reparar, provocando paros en 
la producción, reduce la eficiencia del equipo o calidad del producto. 
“Es un mantenimiento simple e inevitable que consiste en reparar la rotura producida” (Calloni 
2011, p. 18). 
Asimismo es aplicable a equipamientos que pueden interrumpirse en cualquier momento, pero 
sin afectar la seguridad del bien o del personal. 
“El mantenimiento correctivo se enfoca más a mantener funcionando los equipos de producción, 
de servicio e instalaciones, corrigiendo fallas ocasionales que no requiere de una planeación 
previa” (Gatica, 2009, p. 17) 
 
1.3.1.1.2 Mantenimiento Preventivo 
 
“Con un buen mantenimiento preventivo, se obtiene experiencias en la determinación de causas 
de las fallas repetitivas o del tiempo de operación seguro de un equipo” Silva (2009, p. 53). 
Es aquel mantenimiento que está programado para evitar o predecir fallas establecido un plan. 
Estos datos son registrados para poder tener un historial de fallas los cuales servirán pronosticar 
futuras intervenciones. 
“Consiste en tener un programa de acción por falta de fiabilidad coasional para un equipo 
determinado y en la oportunidad de detención, realizar el recambio de un componente” 
Calloni(2011, p. 19).   




“Es la reparación mediante  una rutina de inspecciones periódicas y la renovación de los 
deteriorados” (Gómes de León 1998, p. 25). 
“Es la planeación de intervenciones, teniendo un buen inventario de equipos” (Gatica 2009, 
p.53) 
 
1.3.1.2 Ventajas del TPM 
 
En esta etapa podremos explicar los principios de Mantenimiento Productivo Total para que se 
pueda comprender y desarrollaremos su aplicación en este proyecto. 
 
Seis pérdidas de los equipos de producción 
 
La importancia del sistema productivo es que los equipos trabajen de manera eficiente el mayor 
tiempo posible, para esto se debe de identificar los factores que obstaculicen la operatividad 
para el TPM es fundamental eliminar estos 6 grupos que impiden incrementar la eficiencia 
máxima los cuales se dividen en tres grupos (Cuatrecasas,2012, p.676). 
La meta del TPM será eliminar los factores que obstaculizan la productividad, si ello no es del 
todo posible, minimizar cada una de seis pérdidas para optimizar la eficiencia.  





Figura 6 Clasificación de las seis grandes pérdidas 
Fuente: Elaboración propia. TPM en un entorno Lean Management, p. 64 
 
1.3.1.3 Dimensiones del Mantenimiento Productivo Total 
 
1.3.1.3.1 La Confiabilidad 
 
“Es el desempeño óptimo de los equipos por el cual se diseña en tiempo indicado bajo las 
condiciones de su operación, ambiental y todo lo que lo rodea”. (Mora, 2009, p. 95) 
 
 
1.3.1.3.2 La Disponibilidad 
 
“El equipo funciona óptimamente al momento que es requerido, y no presenta fallas y si lo 
hubiera se realiza bajo condiciones establecidas, de esta manera se evita que se complique la 
operación de otros”. (Mora, 2009, p. 67) 




“En este pilar lo que se desea aplicar es que todas las áreas de producción tienen que intervenir 
con el propósito de maximizar la efectividad, en los procesos y toda la planta, solo deberá aplicar 
el Kaisen”. (Sánchez y Lozada, 2016, p. 2). 
 
1.3.1.4 Pilares del TPM 
 
Estos pilares serán de apoyo para construir de forma ordenada un sistema de producción, para 
ello la organización debe estar comprometida para seguirá esta metodología y aplicar los 8 
pilares para que son necesarios para el TPM. 
  
Mejoras enfocadas 
En este pilar lo que se desea aplicar es que todas las áreas de producción tienen que intervenir 
con el propósito de maximizar la efectividad, en los procesos y toda la planta, para ello se deberá 
ejecutar un plan de mejora continua, aplicando herramientas similares al de calidad total, del 
mismo modo se debe eliminar todo lo que no sirva (merma), manteniendo un orden adecuado, 
cualquier empresa puede adecuarse al proceso, solo deberá aplicar el Kaisen (Sánchez y Lozada, 
2016, p. 2). 
 
Mantenimiento autónomo 
Es aquel mantenimiento que comprende todas las actividades diarias que realizan los 
colaboradores dentro de las empresas en este caso, actividades que realizan en sus equipos de 
operación, incluyendo las supervisiones, limpieza, ejecución de soluciones ante algún problema 
entre otros, con la finalidad de mantener en buen funcionamiento todos los equipos. 
Para ello se debe seguir estándares que son realizados por los mismos operarios, para lo cual se 
encuentran capacitados y entrenados con respecto al equipo que opera. (Sánchez y Lozada, 











Este mantenimiento tiene su tiempo indicado mostrando beneficios, lo cual muestra cero 
averías, se concluye de acuerdo a datos históricos, del mismo modo se puede emplear en 
máquinas con una frecuencia alta de fallas alterando el historial de fallas y nos arrojara 
resultados sobre el comportamiento de estas, es por ello que es importante llevar a cabo este 
mantenimiento, así mismo no es frecuente que el área de mantenimiento haga uso de estándares 
dado que lo más común a realizar es la orden de trabajo dejando de lado las mínimas actividades 
a desarrollar (Sánchez y Lozada, 2011, p. 2). 
 
Mantenimiento progresivo 
Es uno de los pilares principales que busca beneficios para la empresa, porque su propósito es 
cumplir la meta de cero averías en la planta industrial. Estas acciones de aplicaran de acuerdo a 
la recomendación de fabricante y la experiencia del caso, sin necesidad de contar con el histórico 
que se tuvo en el pasado para el mantenimiento preventivo, de esta manera se logra optimizar 
los recursos y tiempos que tomaría para llevarlos a cabo.  (Sánchez y Lozada, 2016, p. 2). 
 
Educación y formulación 
En este pilar nos menciona que todo lo que se realice deberá enfocarse en las habilidades o 
destrezas con la finalidad de obtener grandes niveles de desempeño de cada persona en su área 
de trabajo. Este pilar se puede dar en todos los otros pasos, se emplea técnicas. (Sánchez y 
Lozada, 2016, p. 3). 
 
Mantenimiento Temprano 
Este mantenimiento tiene por finalidad que los equipos de producción mejoren sus tecnologías 
siendo un factor importante para las empresas que se encuentren compitiendo en sectores que 
innovan sus equipos constantemente. Este pilar se manifiesta durante la planificación y 
funcionamiento, del mismo modo se debe realizar capacitaciones al personal que uso las 
máquinas para evitar que se malogre por falta de conocimiento. (Sánchez y Lozada, 2016, p. 3). 
 




Mantenimiento de calidad 
 
“En este pilar tiene como propósito establecer las condiciones del equipo en un punto donde el 
cero defectos es factible” (Sánchez y Lozada, 2016, p. 3). 
 Lo que significa es que los equipos de operación no tengan defectos de calidad, de esta manera 
evitar los gastos y perdida de tiempos. 
 
Mantenimiento en áreas administrativas 
 
En este pilar tiene la finalidad de evitar las pérdidas que se obtiene de una actividad del área 
administrativa. El mantenimiento en áreas administrativas elimina las pérdidas de información,  
por eso es importante aplicar las 5s: clasificación, orden, limpieza, estandarización disciplina. 
(Sánchez y Lozada, 2011, p. 3). 
 
Mantenimiento de seguridad y medio ambiente 
“Contribuye significativamente a prevenir riesgos que podrían afectar la integridad de las 
personas y efectos negativos al medio ambiente” (Sánchez y Lozada, 2016, p. 3). 
 
 Pasos para implementación del TPM: Para Cuatrecasas (2010, p. 48). Menciona sobre la 











1. La comunicación de los altos directivos sobre la 
aplicación del TPM 
Los altos mandos deben comunicar sobre la 
aplicación el TPM. 
2. Datos sobre el TPM Se realizan campañas informativas donde se haga 
conocer el TPM a todo el personal. 








3. Estructura promocional del TPM 
Formar grupos que de tal manera estos puedan 
persuadir  a la organización para fomentar el TPM  
4. Estipular políticas básicas TPM y fijar objetivos. Fijar cuales son los objetivos concretos a alcanzar. 
 
5. Desarrollo de plan maestro TPM 




6. Fase de ejecución 
En La puesta en marcha debe asistir todos los 








7. Efectividad mejorada de cada elemento del equipo 
Se debe escoger equipos defectuosos y hacer las 
pruebas respectivas para ver su efectividad. 
8. Desarrollar una programación de mantenimiento 
autónomo 
Dar mantenimiento diario para evitar las posibles fallas. 
9. Desarrollar un programa de mantenimiento 
planificado. 
Se establece un mantenimiento periódico para 
cooperar con el mantenimiento autónomo. 
10. Formar al personal de utilizar su equipo y su 
mantenimiento adecuado 
Las capacitaciones deben ser constantes para que los 
encargados difundan con su personal a cargo 
 
11. Creación de programa de gestión temprana 
Su objetivo es la prevención del mantenimiento  
diseño de nuevos equipos. 
4. 
CONSOLIDACIÓN 
12. Perfeccionamiento del TPM. Mejorar y mantener los resultados  
 




Gutiérrez (2010) Es el proceso continuo que se da al obtener un resultado óptimo lo cual 
permitirá crear mayor rentabilidad. La productividad es el resultado de dividir los resultados 
logrados entre los recursos empleados. (p. 22) 
 
 
Figura 7 Fórmula de Productividad 
Fuente: Gutiérrez (2010, p. 22) 




Céspedes (2016, p. 17). “Es el resultado de todo un proceso a largo plazo, lo cual identifica hasta 
dónde puede llegar la empresa”. 
 
Por lo Tanto, Para el autor la productividad tiene que ver la relación que existe entre la eficiencia 
y la eficacia, al hablar de eficiencia es utilizar los recursos necesarios y obtener los productos 
que da como resultado, mientras la eficacia son los logros que se obtiene según las metas 
proyectadas, entonces se dice que se puede ser eficaz si se logra la meta, pero ineficiente si no 
utilizamos los recursos correctamente. 
 
Barnes, Eroles y Estivill (1998, p. 107)” La productividad se puede calcular la cantidad de 
unidades fabricadas en un periodo de tiempo, como resultado nos arrojara la eficiencia y la 




1.3.2.1 Criterios de la productividad 
 
Medina (2005, p. 82). “Los aspectos que se les atribuye a la productividad vienen siendo estas 
dos escalas de medición, la eficiencia y la eficacia los cuales los desglosaremos para que así 
logre las metas establecidas” 
 




Para que existe mayor productividad es que la empresa represente el 99% de sus operaciones 
continuamente rentable, lo cual se requiere aumentar la producción por hora trabajado o por 
tiempo utilizado. 






En el ultimo siglo Estados Unidos incremento su productividad en un 4% por año. 
Según el INEGI, las tasas de crecimiento porcentual entre los años 1994 y 2004 
corea incremneto en un 9.4, Estados Unidos 5.4%, Mexico 4.9%, Alemania 3.8%, 
Japon 2.9%, para el Reino Unido 2.8% (Gonzales, 2014, p. 49). 
 
1.3.2.3 Dimensiones de la Productividad 
1.3.2.3.1 Eficiencia 
 
La eficiencia consiste en lograr los objetivos empleando la mínima cantidad de recursos y en 




La eficacia se basa en la minimización de todos los costos y se refleja en la optimización en los 
insumos alcanzados en cada producto. (Medina, 2005, p. 84). 
1.4 Formulación del problema 
1.4.1 Problema General 
 
¿Cómo la aplicación del Mantenimiento Productivo Total incrementa la productividad en el área 
de mantenimiento en la empresa EKA MINING SAC? 
 
1.4.2 Problemas Específicos 
 




¿Cómo la aplicación del Mantenimiento Productivo Total incrementa la eficiencia en el área de 
mantenimiento en la empresa EKA MINING SAC?? 
¿Cómo la aplicación del Mantenimiento Productivo Total incrementa la eficacia en el área de 
mantenimiento en la empresa EKA MINING SAC? 
 
1.5 Justificación del estudio. 
 
Para Castañeda (2011, p. 32), “Cada investigación requiere de financiamiento para llevarse a 
cabo, en tal sentido es necesario una buena justificación para que la organización conozca el 
proyecto y estén dispuestos a invertir en él”. 
Al aplicar el Mantenimiento Productivo Total (TPM) permitirá que la organización tenga una 
mejora continua, ya que se hará el uso adecuado de los bienes materiales, herramientas, unidades 
de transportes entre otros, de esta manera se minimizara los errores y defectos logrando reducir 
los tiempos de mantenimiento, creando mayor confiabilidad y disponibilidad de los vehículos 
que saldrán a operar a los distintos proyectos requeridos.  
Al realizar la implementación del TPM se logrará maximizar la productividad generando un 
proceso de mantenimiento con calidad de servicio cumpliendo con los requerimientos 
solicitados por el área de proyectos y operaciones. 
Al realizar esta implementación causará un gran impacto en toda la organización, ya que cada 
área estará comprometida con el proyecto, de esta manera lograremos la optimización de los 










1.6 Hipótesis  
 
1.6.1 Hipótesis General 
La aplicación del Mantenimiento Productivo Total incrementa la productividad en el área de 
mantenimiento automotriz de la empresa EKA MINING SAC, Lima - 2018 
 
1.6.2 Hipótesis Específicas 
La aplicación del Mantenimiento Productivo Total incrementa la eficiencia en el área de 
mantenimiento automotriz de la empresa EKA MINING SAC, Lima – 2018. 
La aplicación del Mantenimiento Productivo Total incrementa la eficacia en el área de 
mantenimiento automotriz de la empresa EKA MINING SAC, Lima – 2018  
 
1.7 Objetivos de la investigación 
 
1.7.1 Objetivo General 
Aplicar el Mantenimiento Productivo Total para incrementar la productividad en el área de 
mantenimiento automotriz de la empresa EKA MINING SAC, Lima - 2018. 
1.7.2 Objetivos Específicos 
Aplicar el Mantenimiento Productivo Total para incrementar la eficiencia en el área de 
mantenimiento automotriz de la empresa EKA MINING SAC, Lima - 2018. 
Aplicar el Mantenimiento Productivo Total para incrementar la eficacia en el área de 
mantenimiento en la empresa EKA MINING SAC. Lima - 2018. 
 
 






2.1  Diseño de investigación 
 
2.1.1     Tipo de investigación: Aplicada  
 
Para Valderrama (2013. p. 165), “Esta investigación da a conocer los aportes que puedan existir 
dentro de la sociedad para brindar una solución creando bienestar”. 
Este proyecto es de tipo aplicada porque con toda la teoría obtenida sobre el Mantenimiento 
productivo total nos ayudará a incrementar la productividad en el área de mantenimiento 
automotriz de la empresa E.K.A. Mining SAC. 
 
2.1.2  Enfoque de investigación: Cuantitativo 
 
 Para Valderrama (2013.p.106). “Utiliza la recolección de información o datos de manera 
cuántica, lo cual se representan a través de los números mediante métodos o técnicas”. 
Este proyecto es cuantitativo porque con los datos recolectados nos demostrará la hipótesis 
establecida en el presente trabajo. 
 
2.1.3  Diseño de investigación: Cuasi Experimental 
 
Para (Hernández, Fernando y Baptista 2014, p. 173). “Se dice Cuasi Experimental porque solo 
permite controlar a una de las variables”. 
Este proyecto es cuasi experimental, porque según el trabajo de investigación se realizarán 
estudios de medición de un antes y un después de la aplicación de la variable independiente, lo 
cual está representado por el TPM. 
 




2.2  Operacionalización de variables 
2.2.1 Mantenimiento Productivo Total  
Este proceso ayuda que exista mejores resultados con respecto a la competencias 
entre empresas de esta manera existirá mayor capacidad para evitar fallas, para 
lograr la optimización de los tiempos, y mejor conocimiento para los colaboradores 
de esta manera existirá mejora calidad en los productos. (Gómez, 2001, p.3). 
 
Disponibilidad: “Ayuda estimar el funcionamiento de una máquina” (Costa y Guevara, 2015, 
p. 38), donde se detalla siguiente fórmula: 
 
 
Horas totales – Horas paradas por mantenimiento: Tiempo de operación 
Horas totales: Horas disponibles para el funcionamiento. 
Confiabilidad: “Es el óptimo funcionamiento de una máquinaria respetando ciertas condiciones 




MTBF: Tiempo promedio entre fallas 
MTTR: Tiempo promedio para reparar  
 
 





Para resaltar esta variable se da mediante los resultados de la eficiencia, al realizar 
un uso adecuado en todos los campos del sector, de esta manera se proyectará 
mejores producciones que se de en el tiempo indicado. 
 
Eficiencia: “Es la capacidad de las personas y organización de obtener los máximos resultados 
con la mínima cantidad de insumos” (Bernal y Sierra, 2013, p. 17). En otras palabras, hacer uso 




Eficacia: La eficacia consiste en hacer las cosas correctamente, logrando sus metas y por ende 








2.3 Operacionalización de variables 
Tabla 2 Operacionalizacion de Variables 
  




2.4  Población y Muestra. 
2.4.1 Población 
 
Está conformada por un todo, lo cual es el conjunto que puede estar integrado por 
personas, cosas, etc. Lo cual nos demostrará un resultado que ayudará a determinar nuestra 
muestra. (Hernández, Fernando y Baptista, 2014, p 174). 
Asimismo, la población considerada para esta investigación está conformada por una 
información diaria que se consolida agrupando 5 órdenes de trabajo semanalmente de enero 







Es la proporción de un conjunto que es caracterizado por la población, este subconjunto ayuda 
a conocer mejor al grupo estudiado. (Hernández, Fernando y Baptista, 2014, p 175). 
 








120 Ordenes de 
Trabajo 
120 Ordenes de 
Trabajo 
 




2.5  Técnicas e instrumentos de recolección de datos, validez y confiabilidad. 
 
2.5.1 Técnicas  
 
Bernal (2010, p. 192).  Es la recolección de datos que se da al momento de realizar una 
investigación. 
Las técnicas que aplicaremos en el presente proyecto será la observación experimental, 
análisis de información recopilada en los documentos y la observación de campo, puesto que 
se se realizara la manipulación de la variable independiente y nos arrojara resultados 
diferentes posterior a la aplicación del TPM . 
 
2.5.2  Instrumentos de recolección de datos, validez y confiabilidad. 
 
Para tener mejores resultados se debe realizar una medición optimo, para ello se registra datos 
observables que representan conceptos. (Hernández, Fernández y Baptista 2014, p. 199). 
 Para tener un resultado eficiente se procedió a utilizar el instrumento: Fichas de recolección 




Hernández, Fernández y Baptista (2014, p.200), define: “La validez, se refiere de manera 
directa al grado en que un instrumento mide realmente la variable que pretende medir”. 
Es por ello que las validaciones de los instrumentos fueron considerados tres ingenieros 
industriales, expertos en la materia, quienes revisaran el contenido integral de las fichas, el 










La confiabilidad de un instrumento nos indica el grado que la investigación es coherente y 
que su aplicación repetida al mismo elemento o individuo siempre dará los mismos resultados, 
y si da como resultado lo contrario la confiabilidad no será aceptada. 
 
2.6 Métodos de análisis de datos 
 
Para Bernal (2010, p. 198), Se debe procesar los datos que se han obtenido de una población 
para analizarlos según sus objetivos e hipótesis..  
En el análisis inferencial será útil para probar nuestra hipótesis, los cuales para este presente 
proyecto se utilizará en análisis paramétricos. 
 
2.6.1. Análisis inferencial 
Establece las características ya sea de una población o un conjunto de procesos que se da en una 
muestra, para ello la inferencia se divide en estimación de la prueba de hipótesis. Gutiérrez y 
De la vara (2009, p. 230). 
La estadística inferencial permite demostrar si la hipótesis puede ser cierta o puede ser falsa. El 
uso de la estadística inferencial corresponde a los datos obtenidos antes y después de la 
aplicación del TPM 
 
2.6.2           Situación Actual  
Razón social: Empresa EKA MINING SAC 
RUC: 20505938519 
Dominio: Calle Moscú 190-Ate Lima 





EKA MINING SAC es una empresa Contratista que ejecuta proyectos en la mina. 
Este servicio requiere de unidades móviles para desarrollar las paradas en las diferentes Minas 
dentro del Perú, por lo cual deberán contar con un óptimo mantenimiento de cada unidad, para 
cumplir con los estándares establecidos, para lo cual se deberán crear instrumentos de 
inspección y control para lograr el cumplimiento que se incremente la productividad. 
Desde la constitución de la empresa su objetivo principal es brindar la mejora calidad de servicio 
dentro de las ramas de minería, construcción, de esta manera dar lo mejor a los clientes. 
 
Figura 8 Organigrama de Transporte 
Fuente: EKA MINING 
En esta compañía se identificaron las falencias mediante la recopilación datos de su distribución 
de actividades, programaciones de mantenimiento, limitaciones del stock disponible, 
confiabilidad y disponibilidad de las unidades móviles. La toma de información fue entre los 
meses de enero a junio del 2018. Se detectó, también, una deficiente estrategia al realizar los 




programas de mantenimiento, un acceso muy limitado a los repuestos e insumos de stock y una 
pobre participación de la alta dirección en los asuntos de mantenimiento. De acuerdo a ello, se 
ha pensado implementar el sistema TPM para el área de transportes, con la consigna de mejorar 
el desempeño del personal, aumentando la confiabilidad y disponibilidad de las unidades de 
transporte.  
Los 4 centros mineros (NEXA-Cerro Lindo, NEXA-Cajamarquilla, Raura y El Brocal) y un 
centro de producción eléctrica (KALLPA-Mollendo), en los cuales se presentó un promedio de 
disponibilidad de 64% y una confiabilidad de 82% 
 
2.7  Aspectos éticos  
 
La presente investigación está respetando las indicaciones que la Universidad César Vallejo 
establece en sus procesos y validaciones. Del mismo modo se utilizará los conceptos y citas de 
otros autores respetando el derecho de propiedad intelectual, según las normas ISO, como 
también se demostrará la confiabilidad por los datos y resultados obtenidos sin ninguna 
alteración.  
 
2. 7.1       Costos 
Para el financiamiento del trabajo de investigación se utilizó el recurso aprobado por gerencia, 
sugerida por el supervisor a cargo del área. 
     Tabla 4 Costos de Investigación 























  TOTAL 9150.00 
Fuente elaboración propia 
 
Debido a que nuestra inversión es positiva, con la posibilidad de incrementar aún más la 
productividad es necesario implementar la herramienta TPM. 
 
2.8 Desarrollo de la Propuesta 
 
Para la presente investigación se va aplicar el Mantenimiento Productivo Total en el área de 
mantenimiento automotriz de la empresa EKA MINING SAC. 
Enseguida, se detalla los pasos de la implementación del TPM. 
 
 
1° Paso: La decisión de la gerencia en la aplicación del TPM 
 
La orden de implementar la herramienta de mejora debe dar por la gerencia general, para que 
posterior a esto se anuncie al personal de todas las áreas para ellos se considerara lo siguiente: 
 El Gerente ordena la implementación del TPM en la empresa. 
 Nombrar el encargado del proyecto de implementación del TPM 
 Formación del comité del TPM 
 Anuncio de la gerencia sobre la implementación del TPM 
 
En tal sentido, los cuatro puntos se detallaran en la implementación del Mantenimiento 
Productivo Total. 
 




2° Paso: La información del TPM 
 
Para realizar este proceso se deberá dar una comunicación ascendente; los jefes deben indicar 
mediante una reunión a todas las áreas sobre la aplicación de esta metodología. 
 Para ello se formula las: Políticas 
 Pero todo proceso tienen : Objetivos y metas 
 
3° Paso: La estructura promocional 
 
Se dará mediante la elección de un comité especial para motivar al personal sobre el 
objetivo de la implementación y para esto se deberá cumplir con lo siguiente: 
 Determinar la estructura organizacional del TPM 
 Funciones de los integrantes 
 
4° Paso: El inicio formal del TPM 
Este proceso se dará mediante correos e invitaciones a cada colaborador de la empresa, 
clientes y proveedores para que estén al tanto de la aplicación del TPM. 
5° Paso: Las mejoras enfocadas 
En este paso se está considerando uno de los pilares del TPM, este es uno de los medio por 
el cual lograremos la mejorar de la efectividad total de las unidades, siendo estas las técnicas 
para mejorar: 
 Registro estadístico de las fallas de cada unidad 
 Formato de reporte de averías de cada unidad 
 Formato de análisis de inoperatividad de cada unidad 
 
 




6° Paso: La formación y capacitación 
 
En este paso que es otro de los bases del TPM, se detallará como se  efectuara el proceso de 
adiestramiento sobre el mantenimiento que se debe efectuar a las unidades considerando lo 
siguiente: 
 Proceso de formación de los colaboradores 
 Plan de capacitación 
 
7° Paso: El desarrollo de un programa autónomo 
 
En esta etapa se va plantear de qué manera se van a realizar las capacidades de los 
colaboradores con relación al funcionamiento de la unidad para que detecten rápidamente 
las fallas de cada unidad y para ello se va considerar los siguientes pasos: 
 Realización de check list 
  Inspección y limpieza de cada vehículo y área de trabajo 
 Formato de protocolo para poder llevar a cabo la inspección y limpieza a todos los 
sistemas de las unidades 
8° Paso: El mantenimiento planificado 
En este paso se va detallar la mejora tanto de la disponibilidad como de la onfiabilidad de 
las unidades, de modo que se planteara lo siguiente: 
 Plan de mantenimiento Preventivo 
 Plan de mantenimiento Correctivo 
 
Paso 9: Resultados de la mejora de la herramienta 
En este paso se va determinar los resultados obtenidos al implementar la herramienta del 
TPM 




 Incremento de productividad 
 Incremento de Confiabilidad y disponibilidad 
De manera que, va ser necesario establecer un cronograma donde se especifica la distribución 
del tiempo que se necesitara para realizar el proyecto a realizar. 
Tabla 5 Etapas de la aplicación del TPM 
 
 
 Fuente elaboración propia 
IMPLEMENTACIONES DE MEJORA 
Según nuestros 80% de nuestros problemas se aplicarán las siguientes propuestas de mejoras 
para combatir con estos problemas: 
1.- Se implementó un programa de mantenimiento 
Se implementó un programa de mantenimiento cruzando información con el cronograma de 
salidas vehicular para los distintos proyectos a los que se tiene que brindar transporte 
vehicular. 
 
ET A P A S P A SOS
Decisión de la gerencia
Información del TPM
IN IC IA C IÓN Implementar una estructura promocional
IN T R OD UC C IÓN Inicio formal del TPM
Formación y capacitación
Mejoras enfocadas
Desarrollo de un programa autónomo
IM P LEM EN T A C IÓN Desarrollo del mantenimiento planificado
C ON SOLID A C IÓN Resultados de la mejora de la herramienta




PROGRAMACION DE MANTENIMIENTO 
 
Figura 9 Programación de Mantenimiento 
Fuente: Elaboración Propia/Adaptado)
MPRG Mantto. Preventivo
 MCOR Mantto. Correctivo CODIGO: REG-CER-SSO-10-4.4
SEMANA al INOP
Inoperativo / En 
Reparacion
Lun Mar Mié Jue Vie Sáb Dom
01/10/18 02/10/18 03/10/18 04/10/18 05/10/18 06/10/18 07/10/18
Programado MANTENIMIENTO DE FRENOS V.02/10/2017
Ejecutado Se realizará revisión de frenos el lunes 18/09 de la semana entrante
Programado Carlos Garcia REVISION TECNICA V. 05/10/2017
EKA-CM-005 Ejecutado Carlos Garcia
Programado 60237 65237 MANTENIMIENTO GENERAL V. 65 000km
Ejecutado Carlos Garcia
Programado MANTENIMIENTO DE FRENOS  V. 19/09/2017
Ejecutado
Programado REVISION TECNICA V. 05/11//2017
EKA-CM-003 Ejecutado
Programado 115853 120853 MANTENIMIENTO GENERAL V. 120 000Km
Ejecutado
Programado Carlos Garcia MANTENIMIENTO DE FRENOS V.30/09/2017
Ejecutado Carlos Garcia
Programado REVISION TECNICA V.15/11/2017
EKA-CM-006 Ejecutado El vehículo pasará revisión técnica Prometeo el día viernes 15/09
Programado 45832 50832 MANTENIMIENTO GENERAL V. 50 000Km
Ejecutado
Programado MANTENIMIENTO DE FRENOS V. 19/09/2017
Ejecutado
Programado REVISION TECNICA V. 15/10/2017
EKA-CM-006 Ejecutado
Programado 34930 39930 MANTENIMIENTO GENERAL V 40 000KM
Ejecutado
Programado Carlos Garcia MANTENIMIENTO DE FRENOS V. 28/09/2017
Ejecutado Carlos Garcia
Programado Carlos Garcia REVISION TECNICA V.01/11/2017
EKA-CM-004 Ejecutado Carlos Garcia
Programado 94129 99129 MANTENIMIENTO GENERAL V 100 000KM
Ejecutado
Programado MANTENIMIENTO DE FRENOS V.19/09/2017
Ejecutado
Programado REVISION TECNICA V. 07/10/2017
EKA-CU-001 Ejecutado
Programado 114989 119989 MANTENIMIENTO GENERAL V.120 000Km
Ejecutado
Programado Carlos Garcia MANTENIMIENTO DE FRENOS V.26/09/2017
Ejecutado Carlos Garcia
Programado REVISION TECNICA V.02/10/2017
EKA-CU-002 Ejecutado
Programado 90218 95218 MANTENIMIENTO GENERAL V.95 000Km
Ejecutado
NOTA: LAS REVISIONES TECNICAS SE REALIZAN EN CHINCHA:                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                              
- CAMIONETA    REVISIÓN FRENOS  CADA QUINCENA                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                
- COASTER    REVISIÓN FRENOS  CADA QUINCENA
C5A - 961 COASTER - HYUNDAI MPRG
C7M - 953 COASTER - MITSUBISHI MPRG
EL PROGRAMA ESTÁ SUJETO A CAMBIOS DE FECHA CONFORME A LAS HORAS REALES TRABAJADAS A LA SEMANA PROYECTADA, ESTOS CAMBIOS SERÁN COMUNICADOS CON ANTICIPACION PARA QUE PREVENGA SU TRABAJO

















lunes, 1 de octubre de 2018 domingo, 7 de octubre de 2018
CODIGO EQUIPO DESCRIPCION  EQUIPO













AKS-791 CAMIONETA - TOYOTA
SE ENCUENTRA EN LIMA
AREA DE TRABAJO
TRANSPORTE 
SE ENCUENTRA EN LIMA
INTERIOR - MINA
SE ENCUENTRA EN LIMA







Trabajos relevantes / Observaciones
SUPERFICIE - PLANTA
MPRG




2.- Se implementó el control de kilometraje. 
Se está llevando un mejor control de los kilometrajes dejando evidencia de los recorridos diarios 
que tiene cada vehículo en los check list que se realiza día a día, aparte se tiene evidencia de 
otros puntos como son; el nivel de combustible y las fallas o problemas que este presentando en 
ese momento.  
CONTROL DE KILOMETRAJE CHECK LIST VEHICULAR 
 
 
Figura 10 Control de Kilometraje Vehicular




3.- Se implementó las siguientes metodologías: 








MANTENIMIENTO DE VEHICULOS MOVILES Paginas 53/3 
 
1.Personal: 2. Equipos de Protección Personal: 3. Equipo/Herramientas/ Materiales: 
 01 trabajador; Técnicos Mecánicos 
Automotrices 







 Casco Protector y barbiquejo. 
 Uniforme con cintas reflectivas. 
 Guantes de nitrilo. 
 Zapatos de seguridad dieléctricos. 
 Lentes de seguridad. 
 Respirador con cartuchos para polvo. 
 Protector auditivo de orejeras y de inserción. 
 
 Alicate universal, destornillador 
plano, destornillador estrella, 
pinza perimétrica, trapo industrial, 
llaves mixtas, silicona, cinta 
aislante, afloja todo, 
destornillador plano, 
destornillador estrella, alicate de 
corte, juego de dados juego de 
llaves mixtas de 07 mm hasta 
19mm, juego de llaves de 8 mm a 
32 mm 01 destornillador plano de 
golpe, 01 juego de llaves 
hexagonales 01 pinza de corte, 
01 pinza de punta larga 
01destornillador honguito 
01martillo de punta de bola  
4. Procedimiento 
Pasos Operacionales  Peligro / Aspecto 
Ambiental 
Riesgo / Impacto 
Ambiental 
Medidas de control 




 Traslado de equipos y herramientas al vehículo 




 Piso / canaleta / zanja 
 Transporte manual de 
peso  
 Golpe / Contusión 
 Caída al mismo nivel / 
tropezones 
 Aprisionamiento 
 Utilizar herramientas inspeccionadas 
y con la cinta de color del mes 
 Cumplir con los letreros de seguridad 
 No exceder el peso de 25 Kg por 
persona 
 Conducción del vehículo a un lugar adecuado  Vehículos y equipos 
móvil 
 Postura / posición 
incómoda 
 Embestida / Colisión 
 Movimiento / Posición 
anti ergonómica 
 Cumplir con el RITRA 2017 
 Manejo a la defensiva 
 Realizar pausas activas 
 Señalización del área de trabajo  Piso / canaleta / zanja  Caída en el mismo 
nivel 
 Verificar los accesos 
 Cumplir con los letreros de seguridad 
 
 Bloqueo del vehículo móvil 
 Vehículo y equipo 
móvil 
  Piso / canaleta / zanja 
 Aprisionamiento 
 Atropellamiento 
 Caída en el mismo 
nivel 
 No tener partes del cuerpo 
debajo del vehículo móvil 
 Asegurarse que el bloqueo es 
efectúe correctamente 
 Respetar los letreros de 
seguridad 
 Desconectar la batería ( En algunos casos) 
 
 Sustancia Química 
Peligrosa 
 Superficie Caliente 
 
 Contacto con 
 Golpes 
 Daños a la salud 
 
 Conocer las Hojas MSDS de la 
SQP 
 Utilizar guantes adecuados para 
manipular la batería 
 No acercar la batería al cuerpo 
 Verificar la temperatura de la 
batería antes de tener contacto 
 Revisión del componente averiado 
 
 Aceite y grasa 
 Herramientas 
manuales 
 Espacio de trabajo 
(distribución física) 
 Daños a la salud 
 Golpearse con los 
accesorios en 
movimiento. 
 Movimiento / Posición 
antiergonómica 
 Conocer las hojas MSDS de las 
grasas y aceites 
 Utilizar herramientas 
inspeccionadas y con la cina de 
color del mes 
 No tener trabajo sedentario 
 Uso de guantes adecuados 




 Pruebas simples del vehículo estacionado: 
sonido, holgura, espesor de materiales, color de 
líquidos, etc. 
 Espacio de trabajo 
(distribución física) 




 Movimiento posición 
anti ergonómica 
 Daños a la salud 
 Exposición al ruido 
 Golpe / Contusión 
 No realizar movimiento repetitivo 
 Realizar pausas activas 
 Conocer las hojas MSDS de las 
grasas y aceites 
 Uso de orejeras o tapones 
auditivos 
 Usar herramientas 
inspeccionadas 
 Desbloqueo del vehículo móvil 
 
 Piso / canaleta / 
zanja 
 Vehículos y equipo 
móvil 




 No tener partes del cuerpo 
debajo del vehículo móvil 
 Asegurarse que no existas 
personas cercanas al vehículo 
en el desbloqueo 
 Respetar los letreros de 
seguridad 
 Conexión de la batería  Sustancia química 
peligrosa 
 Superficie caliente 
 Daños a la salud 
 Contacto con 
 Conocer las Hojas MSDS de la 
SQP 
 Utilizar guantes adecuados para 
manipular la batería 
 No acercar la batería al cuerpo 
 Verificar la temperatura de la 
batería antes de tener contacto 
 Prueba del vehículo y entrega al conductor  Vehículos y equipo 
móvil 
 Postura / posición 
incomoda 
 Embestida / Colisión 
 Movimiento / Posición 
anti ergonómica 
 No realizar movimiento repetitivo 
 Realizar pausas activas 
 Cumplir con el RITRA 2017 
 Manejo a la defensiva 
5.Restricciones 
 No realizar trabajos sin check list de entrega por parte del conductor a cargo del vehículo. 
 No realizar actividad sino se cuenta con EPPs completos. 
 Área liberada para trabajos. 
 Área lejos de zonas inflamables y explosivas. 
 No realizar ningún tipo de pruebas hasta verificar que todo esté en perfecto estado. 
 Entrega de vehículo al conductor con check list firmado por el supervisor a cargo. 
 
Figura 11 Implementación de la Metodología





4.- Se implementó capacitaciones  
Se implementó la capacitación en cuanto a temas puntuales de mantenimiento y la optimización de tiempos para 











     
 
 




2.9 Costo del plan de mejora 
 
En esta parte se detalla el costo que se va invertir durante la implementación del Mantenimiento 
Productivo Total, a continuación, el detalle de lo mencionado, 
 
Tabla 6 Etapas de la aplicación del TPM 
 
 
Fuente elaboración propia 




Proceso del sistema de evaluación del desempeño personal. 
En el gráfico 24, se detalla el flujograma del procedimiento para ejecutar el sistema de 
evaluación del desempeño de los colaboradores y aporte del TPM. 
 
FLUJOGRAMA DE DESARROLLO DEL DESEMPEÑO DEL PERSONAL 
Fuente: Elaboración propia 




TABLA 23. PROCESO DE LAS ACTIVIDADES DE LA VALUACIÓN DE 
























Fuente: Elaboración propia 
En esta tabla n° 23 se puede apreciar mediante una evaluación las habilidades que tienen las 
personas al realizar una tarea, para ello debe existir capacitaciones que ayuden a su desarrollo y 
desenvolvimiento dentro de sus funciones. 
i. Ficha para informar al personal 
ii. Evaluación de las personas  
iii. Fichas de acciones correctivas y preventivas 
iv. Políticas de mejora de habilidades 
 



















En esta investigación se propone implementar el Mantenimiento productivo Total (TMP) con la 
finalidad de incrementar la productividad en el taller de mantenimiento vehicular de la empresa 
EKA MINING SAC, Ate Vitarte. 
 
3.1 ANÁLISIS DESCRIPTIVO: 
 
Con el análisis descriptivo de un antes y después de la aplicación del TPM, se requiere que estén 
representadas con las interpretaciones de tablas y gráficos, como diagramas de caja, para lo cual 
es utilizará la estadística descriptiva. 
 
3.1.1 Variable Independiente: Mantenimiento Productivo Total 
 
Se utilizará los datos recolectados de las órdenes de trabajo de los meses de enero a junio 2018 
antes de la aplicación del TPM y 06 meses después de su aplicación de Julio a diciembre de 
2018. 
3.1.1.1 Análisis descriptivo de las Dimensión: Disponibilidad 
 
Los datos que se van a presentar son los resultados de la recolección que se pudo registrar de 
los meses de enero a junio de la aplicación del TPM y 06 meses después de su aplicación de 










Tabla 3 Registro de Tiempo de Operación entre Horas disponibles para el funcionamiento (PRE-TEST) 



























































VIGÉSIMO PRIMERO 66% 
VIGÉSIMO SEGUNDO 60% 
VIGÉSIMO TERCERO 60% 
VIGÉSIMO CUARTO 70% 















Tabla 4 Registro de Tiempo de Operación entre Horas disponibles para el funcionamiento (POST-TEST) 


























DÉCIMA PRIMERA 71% 







DÉCIMA TERCERA 71% 
DÉCIMA CUARTA 75% 
DÉCIMA QUINTA 71% 








DÉCIMA SEPTIMA 75% 
DÉCIMA OCTAVA 82% 







VIGÉSIMO PRIMERO 78% 
VIGÉSIMO SEGUNDO 73% 
VIGÉSIMO TERCERO 79% 
VIGÉSIMO CUARTO 85% 













disponibilidad antes disponibilidad después 
Estadístico Desv. Error Estadístico Desv. Error 
Media .6437 .01222 .7600 .00889 
95% de intervalo de 
confianza para la media 
Límite inferior .6185  .7416  
Límite superior .6690    
Media recortada al 5% .6425  .7578  
Mediana .6500  .7500  
Varianza .004  .002  
Desv. Desviación .05984  .04354  
Mínimo .55  .71  
Máximo .76  .85  
Rango .21  .14  
Rango intercuartil .09  .06  
Asimetría .179 .472 .769 .472 
Curtosis -.574 .918 -.453 .918 
Fuente: Elaboración propia 
 
Según la tabla N° 7 con respecto a los resultados obtenidos de la dimensión disponibilidad, se 
obtuvo un crecimiento del 12% para que ingresen a operar en la unidad.  
 






Figura 12 Histograma de la disponibilidad antes 
 
 
Figura 13 Histograma de disponibilidad después 







Figura 14 Histograma de disponibilidad 
Fuente: SPPS versión 25 





Figura 15 Diagrama de cajas-Disponibilidad 
Fuente: SPSS versión 25 





3.1.1.2 Análisis descriptivo de la Dimensión: Confiabilidad 
 
Tabla 6 Descripción Tiempo promedio de fallas entre Tiempo promedio reparaciones (PRE TEST) 



























































VIGÉSIMO PRIMERO 86% 
VIGÉSIMO SEGUNDO 83% 
VIGÉSIMO TERCERO 82% 
VIGÉSIMO CUARTO 81% 












Tabla 7 Descripción Tiempo promedio de fallas entre Tiempo promedio reparaciones ( POST TEST) 






















































VIGÉSIMO PRIMERO 90% 
VIGÉSIMO SEGUNDO 92% 
VIGÉSIMO TERCERO 94% 
VIGÉSIMO CUARTO 89% 


















Confiabilidad antes Confiabilidad después 
Estadístico Desv. Error Estadístico Desv. Error 
Media .8188 .00690 .9038 .00350 
95% de intervalo de 
confianza para la media 
Límite inferior .8045  .8965  
Límite superior .8330  .9110  
Media recortada al 5% .8190  .9036  
Mediana .8200  .9000  
Varianza .001  .000  
Desv. Desviación .03379  .01715  
Mínimo .75  .87  
Máximo .88  .94  
Rango .13  .07  
Rango intercuartil .06  .03  
Asimetría .007 .472 .204 .472 
Curtosis -.675 .918 -.189 .918 
Fuente: Elaboración propia 
 
Según la tabla N° 11 con respecto a los resultados obtenidos de la dimensión confiabilidad, se 
obtuvo un crecimiento del 9% que nos indica que no nos fallará la unidad de transporte. 
 
 
Figura 16 Histograma de confiabilidad antes 
 






Figura 17 Histograma de confiabilidad después 
 
 
Figura 18 Histograma de confiabilidad 
Fuente: SPPS versión 25 




En la figura N° 14 se puede observar el aumento en la confiabilidad de las unidades de 
transportes no nos fallará con respecto a su mantenimiento. 
 
 
Figura 19 Diagrama de cajas-Confiabilidad 

















3.1.2 Variable Dependiente: Productividad 
Tabla 8 Estadística descriptiva de la variable Productividad 
 












PRIMERA  0.72 
SEGUNDA 0.45 SEGUNDA 0.73 
TERCERA 0.47 TERCERA 0.73 












SEXTA 0.52 SEXTA 0.77 
SEPTIMA 0.52 SEPTIMA 0.76 











DÉCIMA 0.49 DÉCIMA 0.75 
DÉCIMAPRIMERA 0.51 DÉCIMAPRIMERA 0.76 















DÉCIMACUARTA 0.52 DÉCIMACUARTA 0.71 
DÉCIMA QUINTA 0.48 DÉCIMA QUINTA 0.74 
















DÉCIMAOCTAVA 0.45 DÉCIMAOCTAVA 0.74 
DÉCIMANOVENA 0.49 DÉCIMANOVENA 0.73 





















































Productividad antes Productividad después 
Estadístico Desv. Error Estadístico Desv. Error 
Media .4917 .00480 .7483 .00592 
95% de intervalo de 
confianza para la media 
Límite inferior .4817  .7361  
Límite superior .5016  .7606  
Media recortada al 5% .4919  .7461  
Mediana .4900  .7500  
Varianza .001  .001  
Desv. Desviación .02353  .02899  
Mínimo .45  .71  
Máximo .53  .83  
Rango .08  .12  
Rango intercuartil .05  .03  
Asimetría -.152 .472 1.208 .472 
Curtosis -.954 .918 1.916 .918 
 
Interpretación: se puede observar según los resultados obtenidos que la productividad aumento 
del 49% a 75% teniendo una diferencia de incremento del 26%, lo cual nos indica que hay 
mejoras después de la implementación. 
 
Figura 20 Diagrama de cajas-Productividad 
Fuente: SPSS versión 2 




3.1.2.1 Análisis descriptivo de las Dimensión: Eficiencia 
 
Tabla 9 Descripción Tiempo de Operación entre tiempo programado (PRES TEST) 



























































VIGÉSIMO PRIMERO 78% 
VIGÉSIMO SEGUNDO 76% 
VIGÉSIMO TERCERO 75% 
VIGÉSIMO CUARTO 73% 














Tabla 10 Descripción Tiempo de Operación entre tiempo programado (POST TEST) 
 






















































VIGÉSIMO PRIMERO 89% 
VIGÉSIMO SEGUNDO 88% 
VIGÉSIMO TERCERO 88% 
VIGÉSIMO CUARTO 88% 














Figura 21 Histograma de Eficiencia 
 
Tabla 11 Estadística descriptiva de la Dimensión Eficiencia 
EFICIENCIA 
 
Eficiencia antes Eficiencia despues 
Estadístico Desv. Error Estadístico Desv. Error 
Media .7467 .00369 .8804 .00285 
95% de intervalo de 
confianza para la media 
Límite inferior .7390  .8745  
Límite superior .7543  .8863  
Media recortada al 5% .7462  .8805  
Mediana .7500  .8800  
Varianza .000  .000  
Desv. Desviación .01810  .01398  
Mínimo .72  .85  
Máximo .78  .91  
Rango .06  .06  
Rango intercuartil .03  .02  
Asimetría .450 .472 .024 .472 
Curtosis -1.001 .918 .234 .918 
Fuente: SPSS 25 
 




Según la tabla N° 11 con respecto a los resultados obtenidos de la dimensión eficiencia, se 
obtuvo un crecimiento del 13% que nos indica que se cumplieron en la entrega de carros para 






Figura 22 Histograma de eficiencia antes 
 





Figura 23 Histograma eficiencia después 
 
 
Figura 24 Diagrama de cajas- Dimensión eficiencia 
 




3.1.2.2 Análisis descriptivo de las Dimensión: Eficacia 
 
Tabla 12 Descripción Servicios realizado entre servicio Programado (PRES TEST) 
 



























DÉCIMA PRIMERA 69% 








DÉCIMA TERCERA 65% 
DÉCIMA CUARTA 69% 
DÉCIMA QUINTA 67% 








DÉCIMA SÉPTIMA 69% 
DÉCIMA OCTAVA 63% 










VIGÉSIMO PRIMERO 64% 
VIGÉSIMO SEGUNDO 63% 
VIGÉSIMO TERCERO 67% 
VIGÉSIMO CUARTO 64% 












Tabla 13 Descripción Servicios realizado entre servicio Programado (POST TEST) 


























DÉCIMA PRIMERA 88% 







DÉCIMA TERCERA 90% 
DÉCIMA CUARTA 86% 
DÉCIMA QUINTA 88% 








DÉCIMA SÉPTIMA 88% 
DÉCIMA OCTAVA 90% 







VIGÉSIMO PRIMERO 89% 
VIGÉSIMO SEGUNDO 88% 
VIGÉSIMO TERCERO 88% 
VIGÉSIMO CUARTO 88% 
















Figura 25  Histograma de eficacia 
Fuente: SPPS versión 25 
 




Eficacia antes eficacia después 
Estadístico Desv. Error Estadístico Desv. Error 
Media .6600 .00514 .8525 .00632 
95% de intervalo de 
confianza para la media 
Límite inferior .6494  .8394  
Límite superior .6706  .8656  
Media recortada al 5% .6614  .8511  
Mediana .6600  .8600  
Varianza .001  .001  
Desv. Desviación .02519  .03096  
Mínimo .60  .81  
Máximo .69  .92  
Rango .09  .11  
Rango intercuartil .05  .05  
Asimetría -.356 .472 .531 .472 
Curtosis -.473 .918 -.015 .918 
Fuente: SPSS 25 
 




Según la tabla N° 13 con respecto a los resultados obtenidos de la dimensión eficacia, se 




Figura 26 Diagrama de cajas- Dimensión eficacia 
 
 
3.2 Análisis Inferencial 
 
Con el análisis descriptivo finalizado el paso que sigue es el análisis inferencial lo cual se 
realizará con el software del SPSS versión 25. 









3.2.1 Análisis de la hipótesis General Variable Dependiente: Productividad 
 
Se analizará y verificará si los datos de la variable dependiente Productividad tiene una 
distribución normal o no, debido a que la muestra es menor a 50 se usará el estadígrafo 
Shapiro Wilk. 
Lo que establece para determinar la distribución de los datos: 
Sig>= 0.05, se acepta Ho= Los datos provienen de una distribución normal 
Sig<=0.05, se acepta H1= Los datos no provienen de una distribución normal 
 
3.2.2 Prueba de Normalidad Variable Dependiente: Productividad 
 
Tabla 15 Prueba de Normalidad Productividad 




Estadístico Gl Sig. Estadístico gl Sig. 
Productividad Pre Test .213 24 .006 .919 24 .055 
Post Test .113 24 .200* .979 24 .867 
*. Esto es un límite inferior de la significación verdadera. 
a. Corrección de significación de Lilliefors 
Fuente: SPSS versión 25 
En la tabla de pruebas de normalidad se observa que el nivel de significancia (Sig.) antes de la 
aplicación del TPM es 0.055 y después de la aplicación es de 0.867, por lo tanto, al ser > 0.05 
nos indican que tienen un comportamiento normal, para ello se utilizará la prueba de t-student. 




En la figura 23 Se observa que los datos de la productividad antes de la implementación del 




Figura 27 Diagrama de normalidad de la Productividad Pre-test 
Fuente: SPSS versión 25 
En la figura 24 se observa que el diagrama de normalidad de la variable productividad después 
de la implementación del TPM tiene una distribución normal. 
 
 




Figura 28  Diagrama de normalidad de la Productividad Pr
e-test 
 
3.2.3 Análisis de la hipótesis General-Variable Dependiente: Productividad 
 
Ho: La aplicación del Mantenimiento Productivo Total no incrementará la productividad en el 
área de mantenimiento en la empresa EKA MINING SAC, Lima 2018. 
Ha: La aplicación del mantenimiento Productivo Total incrementará la productividad en el 
área de mantenimiento en la empresa EKA MINING SAC, Lima 2018. 
Tabla 16 Prueba de T-Student Productividad 
 
 












95% de intervalo de 





.25667 .03667 .00749 .24118 .27215 34.287 23 .000 




Interpretación: Según los resultados de la prueba de T-student, (sig=0.00.) es menor a 0.05 se 
rechaza la hipótesis nula (Ho), y se acepta la hipótesis alternativa la cual se establece en la 
presente investigación; La aplicación del mantenimiento productivo total incrementará la 
productividad en el área de mantenimiento en la empresa EKA MINING SAC, Lima 2018 con 
un 95% de confianza y 5% de cualquier error a cometer. 
 
3.2.4 Análisis de la hipótesis específica Dimensión 1: Eficiencia 
 
Se analizará y verificará si los datos de la variable dependiente Productividad tiene una 
distribución normal o no, debido a que la muestra es menor a 50 se usará el estadígrafo Shapiro 
Wilk. 
Lo que establece para determinar la distribución de los datos: 
Sig>= 0.05, se acepta Ho= Los datos provienen de una distribución normal 
Sig<=0.05, se acepta H1= Los datos no provienen de una distribución normal 
3.2.4.1 Prueba de Normalidad Dimensión 1: Eficiencia 
 
Tabla 17 Prueba de normalidad Dimensión 1: Eficiencia 
Pruebas de normalidad 
 
Kolmogorov-Smirnova Shapiro-Wilk 
Estadístico gl Sig. Estadístico gl Sig. 
Eficiencia antes .238 24 .001 .886 24 .011 
Eficiencia después .220 24 .004 .943 24 .194 
a. Corrección de significación de Lilliefors 
Fuente: SPSS 25 
 
Interpretación: En la tabla de pruebas de normalidad se observa que el nivel de significancia 
(Sig.) antes de la aplicación del TPM es 0.011 y después de la aplicación es de 0.194, por lo 
tanto, al ser > 0.05 nos indican que tienen un comportamiento normal, para ello se utilizará la 
prueba de t-student. 




En la figura 25 Se observa que los datos de la eficiencia antes de la implementación del TPM, 





Figura 29 Diagrama de normalidad de la dimensión Eficiencia Pre Test. 
 
 
En la figura 26 Se observa que los datos de la eficiencia después de la implementación del TPM, se 
encuentran cercan de la recta y en forma ascendente, por tal motivo tiene una distribución normal. 
 







Figura 30 Diagrama de normalidad de la dimensión Eficiencia Post- Test. 
 
3.2.4.2 Prueba de Hipótesis Dimensión 1: Eficiencia 
 
Ho: La aplicación del Mantenimiento Productivo Total no incrementará la eficiencia en el área 
de mantenimiento en la empresa EKA MINING SAC, Lima 2018. 
Ha: La aplicación del mantenimiento Productivo Total incrementará la eficiencia en el área de 
mantenimiento en la empresa EKA MINING SAC, Lima 2018. 
Tabla 18 Prueba de normalidad Dimensión 1: Eficiencia 













95% de intervalo de 
confianza de la 
diferencia 
 Inferior Superior 
Eficiencia (antes  -
después) 
-.13375 .02428 .00496 -.14400 -.12350 -26.983 23 .000 




Interpretación: Según los resultados de la prueba de T-student, (sig=0.00.) es menor a 0.05 se 
rechaza la hipótesis nula (Ho), y se acepta la hipótesis alternativa la cual se establece en la 
presente investigación; La aplicación del mantenimiento Productivo Total incrementará la 
eficiencia en el área de mantenimiento en la empresa EKA MINING SAC, Lima 2018 con un 
95% de confianza y 5% de cualquier error a cometer. 
 
 
3.2.5 Análisis de la hipótesis específica Dimensión 2: Eficacia 
 
Se analizará y verificará si los datos de la variable dependiente Productividad tiene una distribución 
normal o no, debido a que la muestra es menor a 50 se usará el estadígrafo Shapiro Wilk. 
Lo que establece para determinar la distribución de los datos: 
Tabla 19 Prueba de normalidad Dimensión 2: Eficacia 
 
Pruebas de normalidad 
 
Kolmogorov-Smirnova Shapiro-Wilk 
Estadístico gl Sig. Estadístico gl Sig. 
Eficacia antes .175 24 .056 .895 24 .017 
eficacia después .145 24 .200* .912 24 .038 
*. Esto es un límite inferior de la significación verdadera. 
a. Corrección de significación de Lilliefors 
 
Fuente: SPSS versión 25 
 
 
Interpretación: En la tabla de pruebas de normalidad se observa que el nivel de significancia 
(Sig.) antes de la aplicación del TPM es 0.017 y después de la aplicación es de 0.038, por lo 
tanto, al ser > 0.05 nos indican que tienen un comportamiento normal, para ello se utilizará la 
prueba de t-student. 




En la figura 27 Se observa que los datos de la eficacia antes de la implementación del TPM, se 




Figura 31  Diagrama de normalidad de la dimensión Eficiencia Pre- Test. 
 
 
Figura 32 Diagrama de normalidad de la dimensión Eficiencia Post- Test. 




3.2.5.1 Prueba de hipótesis específica Dimensión 2: Eficacia 
 
Ho: La aplicación del Mantenimiento Productivo Total no incrementará la Eficacia en el área 
de mantenimiento en la empresa EKA MINING SAC, Lima 2018. 
Ha: La aplicación del mantenimiento Productivo Total incrementará la Eficacia en el área de 
mantenimiento en la empresa EKA MINING SAC, Lima 2018. 
Tabla 20 Prueba de T-Student 












95% de intervalo de 
confianza de la 
diferencia 
Inferior Superior 
Eficacia antes - 
eficacia despues 





Interpretación: Según los resultados de la prueba de T-student, (sig=0.00.) es menor a 0.05 se 
rechaza la hipótesis nula (Ho), y se acepta la hipótesis alternativa la cual se establece en la 
presente investigación; La aplicación del mantenimiento Productivo Total incrementará la 
Eficacia en el área de mantenimiento en la empresa EKA MINING SAC, Lima 2018 con un 














Con los resultados encontrados, aceptamos la hipótesis alterna que establece que, con la 
aplicación del Mantenimiento Productivo Total incrementará la productividad en la Empresa 
Eka mining Sac 2018. 
Según resultado de la hipótesis general sobre nuestra Variables Productividad se menciona lo 
siguiente: 
 SUNCIÓN, Priscila. (2017), en su trabajo de investigación indica que aplicando el 
Mantenimiento Productivo total se logró incrementar la productividad de 67% a 73%, con 
cual se puede observar que incrementó un 6%, logrando reducir los tiempos de espera, 
teniendo un nivel de significancia de 0.000, por lo que se concluyó que se rechaza la hipótesis 
nula, asimismo para el presente trabajo se logró el incremento de la productividad en un 26% 
por lo cual también rechazamos la hipótesis nula y aceptamos la alterna, ya que tuvo un nivel 
de significancia 0.000, el incremento de la productividad es debido al control e inspección 
que se realiza constantemente lo que ayuda que las unidades estén operativas y no tengan 
falla alguna. 
Según resultados de la dimensión eficiencia se menciona lo siguiente: 
 Se logró que la aplicación del Mantenimiento Productivo total en el área de mantenimiento 
automotriz de la empresa EKA MINING SAC incrementará la eficiencia con un nivel de 
significancia de 0.000, logrando una mejora en la eficiencia en 13% por lo que se concluye 
el rechazo de la hipótesis nula, y aceptando la hipótesis alterna, para el autor  GUARNIZ, 
Sandro no indica que  optimizar los tiempos productivos de los equipos,  reducir las horas 
de parada del equipo  y  conservarar mejor  los equipos, lo cual se desarrolla un eficiente 
mantenimiento de los equipos para mantener en óptimas condiciiones. 
Según resultados de la dimensión eficacia se menciona lo siguiente: 
 




 PORTILLA, Lorena (2014) en su tesis “Diseño del programa de mantenimiento 
productivo total para las áreas de producción de la Empresa E.P.I Ltada”. Tesis para obtener el 
Titulo en Ingenieria Industrial. Programa de Ingenieria Industrial en la Universidad Autonoma 
de Occidente, tiene como objetivo principal estructurar un programa de mantenimiento 
productivo total para todas las áreas de producción con la finalidad de tener mejor eficacia en 
sus procesos y obtener cero pérdidas, lo mismo según los resultados obtenidos en nuestra 
dimensión eficacia se logró que la aplicación del Mantenimiento Productivo Total incrementa 
la eficacia, con un nivel de significancia de 0.000, logranado una mejora en la eficacia del 19%, 
por lo cual se rechazo la hipótesis nula, aceptando nuestra hipotesis alterna, lo cual se esta 

























 Se concluyó con respecto a nuestro objetivo general que al aplicar el Mantenimiento 
Productivo total en la empresa Eka mining SAC, se incrementó la productividad en el 
área de transporte, del 49% a 75% teniendo una diferencia de incremento del 26%, lo 
cual nos indica que hay mejoras después de la implementación. 
 
 Se concluyó con respecto a nuestro objetivo específico 1, que al aplicar el 
Mantenimiento Productivo total en la empresa Eka mining SAC se incrementó la 
eficiencia en el área de transporte del 76% al 88% teniendo una diferencia del 13% que 
nos indica que se cumplieron en la entrega de carros para los servicios que solicitan las 
minas. 
 
 Se concluyó con respecto a nuestro objetivo específico 2, que al aplicar el 
Mantenimiento Productivo total en la empresa Eka mining SAC se incrementó la 
eficacia en área de transporte del 66% al 85% teniendo como diferencia 19% en entrega 


















 Con los resultados obtenidos después de aplicar la metodología TPM se demuestra que 
se incrementa la eficacia y eficiencia y como producto de ambos también la 
productividad. por lo tanto, se recomienda lo siguiente: 
Continuar aplicando la metodología TPM para realizar el seguimiento constante de la 
medición de la eficiencia y eficacia con el objetivo de mantener a su máximo la 
productividad. 
 
 El mantenimiento autónomo es la piedra angular del proceso TPM debido a que un 
mantenimiento óptimo es responsabilidad de todos los integrantes de la organización 
debido a que a todos nos beneficia el contar con un equipo que funcione a la hora que lo 
necesitamos y con la eficiencia que se necesita. 
 
 Seguir de forma disciplinada la aplicación de esta metodología documentando y 
registrando las órdenes de trabajo puesto que esto nos ayuda a controlar y a medir los 
problemas de cada vehículo. 
El TPM demanda que tengamos un excelente mantenimiento preventivo puesto que esto 
está ligado íntimamente con la confiabilidad de nuestros equipos. Cumpliendo con el 
plan de mantenimiento preventivo las incidencias de problemas disminuye y la 
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VIII. ANEXOS  
 




DIA To Tr N° Fallas H maq prog MTBF MTTR CONFIABILIDAD DISPONIBILIDAD
Leyenda:
To: Tiempo de operación de la maquina
Tr: Tiempo de reparacion de la maquina
H. maq prog: Horas de maquina programada
MTBF: Tiempo promedio entre fallas (To /n°fallas)
MTTR: Tiempo promedio de reparacion(Tr / n° de fallas)
Confiabilidad: (MTBF / (MTBF+MTTR)*100%)
Disponibilidad: (T. operación -horas paradas)/(T operación *100%)
FICHA DE REGISTRO PARA MEDIR LA  CONFIABILIDAD Y DISPONIBILIDAD







Dia H-maq. Utilizada Eficiencia Cant.Proyectada Cant. Producidas Eficacia
Leyenda:
H. maq. Prog: Horas de maquina programada.
Eficiencia(H. maq. Utilizada / H. maq. Programada).
Eficacia (Can. Producida/ Cant. .
FICHA DE REGISTRO PARA MEDIR LA  EFICACIA Y EFICIENCIA



































Código ÍTEM : 
 






Hora de inicio 
  














Materiales y Herramientas Necesarios : Observaciones : 
Conclusión : 
 




Anexo 2: Validación de Instrumentos  
 





























Anexo 3: Turnitin 
 
 
 
 
 




